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1 Johdanto 
Tämä opinnäytetyö tehdään yhteistyössä Quattro Lining Oy:n kanssa, jossa työskentelin 
teknisen johtajan tehtävissä ennen siirtymistä oman yritykseni palvelukseen. Aikaisem-
massa toimessani yhtenä tehtävänäni oli varmistaa laadullisten tavoitteiden saavuttami-
nen yritykselle laaditun laatusuunnitelman mukaisesti. Quattro Lining Oy:n toimialalla eli 
viemäreiden sisäpuolisissa saneerauksissa, on tiimityöllä, työntekijöiden sekä toimihen-
kilöiden ammattitaidolla sekä materiaalivalinnoilla suuri painoarvo halutun laadun saa-
vuttamisessa. Viemäreiden sisäpuolinen saneeraus, kuten myös sukkasujuttamalla tehty 
saneeraus, on pitkälti käsityötä, jolloin yhtenäisten käytänteiden merkitys on korostu-
neessa asemassa. Näistä lähtökohdista lähdin tekemään yritykselle laatukäsikirjaa, 
jonka ohjeistusta noudattamalla yrityksen toimintamalleja yhdenmukaistetaan, tuloksia 
voidaan mitata, analysoida sekä kehittää. Yrityksellä on olemassa oleva laatusuunni-
telma sekä voimassa oleva VTT Expert Servicesin myöntämä tuotesertifikaatti. 
Quattro Lining Oy on vuonna 2012 perustettu viemäreiden sisäpuolisiin saneerauksiin 
keskittynyt yritys, joka saneeraa viemäreitä sukkasujutusmenetelmällä. Yritys saneeraa 
viemärit asentamalla niihin puhdistuksen jälkeen epoksilla kyllästetyn huopasukan, joka 
paineilman avulla asentuu tiiviisti kovetettuaan vanhan viemärin seinämiä vasten. Haa-
rakohtiin asennetaan samasta huopasukkamateriaalista tehty tehdasvalmisteinen haa-
rayhde, jolloin haarakohdista ja saumoista tulee tiiviit. Lattiakaivot saneerataan pinnoit-
teella tai asentamalla niihin lattiakaivoinsertti. Quattro Lining Oy toimii pääasiallisesti Uu-
denmaan alueella, mutta toimintaa on myös muualla Suomessa. Yrityksen toimipisteet 
sijaitsevat Helsingissä sekä Joensuussa. Henkilöstöä yrityksessä on neljän toimihenki-
lön lisäksi 17 sukitusasentajaa sekä tarvittaessa aliurakoitsijoita. Liikevaihtoa yrityksellä 
oli toimitusjohtaja Antti Hukkasen kertoman mukaan vuonna 2019 mukaan noin 2,6 
milj.euroa. Liikevoittoa yritys teki 9,4 %. Yrityksellä on vuonna 2019 perustettu QL Pro-
tection Oy niminen tytäryhtiö, joka huolehtii huoltosopimusasiakkaista. 
Seuraavissa luvuissa paneudutaan hieman laatuun liittyvään teoriaan, sekä siihen mitä 
laatu on, ja miksi laatuun halutaan panostaa palveluyrityksessä. Jatkossa tuodaan esille 
laatuun liittyviä standardeja ja niiden soveltamista viemäreiden sisäpuolisiin saneerauk-
siin. 
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2 Laatu 
Asiakkaalla on aina ennakko-odotuksia hankkiessaan tuotteita tai palveluja, ja asiakkaan 
kannalta laadun määrittelyssä on aina kyse siitä, vastaako tuote niitä odotuksia, joita 
tuotteen suhteen ennakolta on ollut. Tämä johtaa siihen, että yrityksen on pyrittävä mah-
dollisimman tasaiseen lopputulokseen, jotta jokainen tehty lopputuote olisi kaikilta omi-
naisuuksiltaan samanlainen ja täyttäisi sille asetetut laatukriteerit. Seuraavissa luvuissa 
paneudutaan laadun teoriaan ja laadunhallinnan merkitykseen yritystoiminnan paranta-
misessa. 
Laadun määritelmä 
Laatu sisältyy myös johtamiseen, strategiseen suunnitteluun ja organisaation kehittämi-
seen. Asiakkaiden tarpeet ovat Lecklinin mukaan laatutoiminnan ensisijainen perusta [4, 
s. 17]. Tuotteiden laadun lisäksi tarkastellaan koko toimintaprosessin laatua. Laatukon-
septi pitää sisällään myös yrityksen sidosryhmät: toimittajat, yhteistyökumppanit, asiak-
kaat, omistajat, rahoittajat ja viime kädessä ympäröivän yhteiskunnan. [4, s.17]. 
Laadulle ei ole olemassa yksiselitteistä määritelmää. Pesonen [5, s. 36] määrittelee, että 
laatu on kaikki ne tuotteen tai palvelun ominaisuudet ja piirteet, joilla se täyttää asiakkaan 
odotuksia, vaatimuksia tai tottumuksia, olivatpa ne ilmaistuja tai piilossa olevia.  
Laatua voidaan määritellä myös seuraavasti 
1. Toteutetaan se, mitä asiakkaan kanssa on sovittu 
2. Toimitaan ja tehdään työt talon sisällä siten kuin on määritetty 
Toisaalta laadun vastakohtana voidaan määritellä mikä on laaduttomuutta. Pesosen [4, 
s. 38] mukaan laaduttomuutta määrittelevät seuraavat asiat: 
1. Esimiestä ei saa kiinni kuin vaivoin. 
2. Tuotelähetykset ovat vajavaisia. 
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3. Asiakaskontaktihenkilöt ovat epäsiistejä, autot ovat pesemättä, kuraisia. 
4. Tehdään asioita kahteen kertaan, koska ei osata, lähtötieto on väärä tai laitteet 
pettävät. 
5. Aikataulu pettää, myöhästytään tai jätetään sovittu asia tekemättä. 
6. Tehdään liikaa ja turhia asioita, tehdään ylihyvää, ”ylilaatua”. 
3 Laadunhallinnan seitsemän periaatetta 
Periaatteet ovat pysyviä, mutta standardit sen sijaan muuttuvat muutamien vuosien vä-
lein [4, s. 78]. Seuraavissa luvuissa esiteltävät standardit perustuvat seitsemään laadun-
hallinnan periaatteeseen [2, s. 8-14]. 
Laadunhallinnan seitsemän periaatetta Standardin SFS-EN-ISO 9000 mukaan ovat: 
1. Asiakaskeskeisyys 
Pyritään ylittämään asiakkaiden odotukset sekä ymmärretään, että organisaatio 
on riippuvainen asiakkaistaan. Asiakkaiden nykyisten tarpeiden ja myös tulevien 
tarpeiden ymmärtäminen edesauttaa organisaation menestymistä. 
2. Johtajuus 
Organisaation eri tasoilla olevat johtajat osoittavat organisaation suunnan ja ta-
voitteet. Johdon täytyy luoda olosuhteet, joka osallistaa organisaation jäsenet yh-
teisen tavoitteen taakse. 
3. Ihmisten täysipainoinen osallistuminen 
Organisaation kaikilla eri tasoilla on oltava mahdollisuus vaikuttaa. Vain pätevä 
ja tyytyväinen henkilöstö voi saada aikaan tyytyväisen asiakkaan. 
4 
 
4. Prosessimainen toimintamalli 
Toimintaa ja voimavaroja ohjataan toisiinsa liittyvinä tapahtumasarjoina. 
5. Parantaminen 
Pyritään jatkuvasti kehittymään omassa toiminnassa ja pidetään parantaminen 
pysyvänä tavoitteena. 
6. Näyttöön perustuva päätöksenteko 
Päätökset tehdään mittausten ja havaintojen perusteella, jolloin tiedetään missä 
milloinkin mennään. 
7. Suhteiden hallinta 
Organisaatio hallitsee suhteitaan toiminnan kannalta tärkeisiin sidosryhmiin, ku-
ten esimerkiksi tavarantoimittajiin tai yhteistyökumppaneihin. 
4 Laadunhallintajärjestelmä 
Määritellyn laadun tason ylläpitämiseen ja parantamiseen on yrityksellä oltava käytös-
sään tarvittavat menetelmät. Sellainen voi olla yrityksen omaan käyttöön räätälöity laa-
dunhallintajärjestelmä. Seuraavassa osiossa avataan laadunhallintajärjestelmiä ja nii-
den merkitystä laadun kehittämisessä. 
Laadunhallintajärjestelmästä käytetään useita nimityksiä, esimerkiksi toiminnanohjaus-
järjestelmä, toimintajärjestelmä tai johtamisjärjestelmä. Kaikilla tarkoitetaan kuitenkin 
itse asiassa samaa asiaa eli järjestelmää, jonka avulla toimintaa ohjataan siten, että toi-
minnan kohteena oleva asiakas on tyytyväinen saamaansa tavaraan tai palveluun [5, s. 
50]. 
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Laadun kehittäminen on positiivista toiminnan kehittämistä, ja sen tavoitteena on kaik-
kien osapuolten tyytyväisyys. Laadunhallintajärjestelmässä on oltava kaksi palkkia, toi-
mintaprosessit ja parantaminen. Olennaista on se, että siinä on mukana toiminnan pa-
rantamisen lenkki eli ns.luuppi tai silmukka [5, s. 50-51]. 
Laadunhallintajärjestelmän ketju on seuraavanlainen: 
1. Toiminnasta kerätään tietoa. 
2. Kerätty tieto analysoidaan. 
3. Analysoidusta tiedosta tehdään johtopäätöksiä. 
4. Johtopäätöksistä siirrytään päätöksiin; päätös voi olla toimenpide tai se että ei 
tehdä mitään. 
5. Päätökset toteutetaan. 
Seuraavassa kuvassa 1 on esitetty havainnollisesti laadunhallintajärjestelmän toiminta 
ja se, kuinka prosessiin on sisällytetty tärkeä toiminnan parantamisen lenkki. 
Kuvassa havainnollistetaan palvelu tai tuote, joka tulee sisään prosessiin (input) ja päät-
tyy ulostuloon(output). Toiminta käy läpi silmukan, jossa kerätään palautetta, analysoi-
daan kerättyä tietoa, tehdään päätöksiä analysoidun tiedon pohjalta sekä toteutetaan 
päätökset. Järjestelmän silmukan avulla seuraava toteutettu tuote tai palvelu on kehitty-
nyt paremmaksi, ja toiminta on tehostunut. 
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Kuva 1. Laadunhallintajärjestelmän kuvaus [5, s. 52] 
 
Laadunhallintajärjestelmä on työkalu laadun hallitsemiseksi, eikä se ole itsetarkoitus. Ta-
vallisimpia asioita, joita laatujärjestelmässä on, ovat toiminnan kuvaukset, seurannan ja 
tarkastamisen kuvaukset, vastuut ja valtuudet sekä parantamisen menettelyt [5, s. 53]. 
Seuraavassa luvussa kerrotaan viemäreiden saneeraukseen liittyvien laatuun vaikutta-
vien standardien merkityksestä yrityksen laatukäsikirjan laatimisessa. 
4.1 ISO-standardisarja ja laadunhallinta 
International Organization of Standardization (ISO) on maailmanlaajuinen kansallisten 
standardisoimisjärjestöjen liitto, joka kehittää maailmanlaajuisesti yleisesti käytössä ole-
Toiminta
- mikä tahansa prosessi tai
- mikä tahansa toiminta, jota tehdään 
tosissaan
Palautetietojen kerääminen:
- prossesseista/palveluista
- asiakkaista
- henkilöstöltä
Yksi tieto tai monta tietoa
Kerätyn tiedon analysoiminen
- syy-seuraussuhteet
- vertailu tavoitteisiin
Mitä tämä tieto kertoo
Päätöksenteko
analyysien pohjalta:
- "paikataan tilanne/tuote heti ja/tai
- korjataan prosessia heti tai 
seurataan tilannetta ja korjataan 
myöhemmin
Päätösten toteuttaminen
INPUT OUTPUT 
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via standardeja tuotteille, palveluille ja liiketoiminnalle. Laadunhallinnan kannalta tär-
keimpiä standardeja ovat ISO 9000, ISO 9001 ja ISO 9004. Seuraavassa kuvassa 2 
laadunhallinnan perusteet. 
 
 
Kuva 2. Laadunhallinnan perusteet 
Laadunhallinnan periaatteet
7 kappaletta
ISO 9004
•Näin pitäisi / voisi toimia
ISO 9001
•Nämä on ainakin oltava
•Vaatimukset
Organisaation oma sovellus
•Mitä vaatimus tarkoittaa meidän ympäristössä.
•Miten me sen vaatimuksen toteutamme.
Toiminnan kuvaus
Dokumentaatio
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4.1.1 Standardi ISO 9000 
Käsittää laadunhallintajärjestelmien keskeiset käsitteet, periaatteet ja sanaston. Stan-
dardissa esitetään laadunhallinnan periaatteet, jotka eivät itsessään ole vaatimuksia. 
4.1.2 Standardi ISO 9004  
Standardi antaa enemmän ohjeita organisaatiolle, jotka haluavat kehittää laadunhallin-
tajärjestelmäänsä pidemmälle kuin ISO 9001-standardi velvoittaa. Standardissa käsitel-
lään laajemmin laadunhallinnan tekijöitä, jotka mahdollistavat organisaation suoritusky-
vyn kokonaisvaltaisen parantumisen. ISO 9001 on enemmän ohjeellinen standardi kuin 
vaatimuksia esittävä. 
4.1.3 Standardi ISO 9001 
Standardi ISO 9001 on laadunhallinnan varsinainen standardi, jossa toiminnalle on sel-
keät vaatimukset. Standardin ISO 9001 tarkoitus on edistää prosessimaisen toiminta-
mallin omaksumista. Organisaation odotetaan tunnistavan toisiinsa liittyvät tapahtuma-
sarjat ja johdon on johdettava niitä. Standardin perustana on PDCA (Plan-Do-Check-Act 
eli suunnittele, toteuta, arvioi, toimi) -menettely, jolla voidaan varmistaa, että proses-
seille on riittävät resurssit ja hallinta. Prosessi alkaa prosessin asiakkaasta ja päättyy 
prosessin asiakkaaseen eli kyseessä on toiminnan jatkuva parantaminen [5, s. 83]. 
Standardissa halutaan korostaa riskiperusteista ajattelua, jossa organisaatio itse määrit-
telee prosessin mahdollisuudet ja riskit. Riskiperusteisen ajattelun kautta prosessia ke-
hitetään paremmaksi analysoimalla tapahtuneita virheitä ja ennakoimalla mahdolliset on-
gelmat etukäteen [3, s. 5]. 
Seuraavassa kuvassa on laatustandardien taustalla olevan teorian eli PDCA-menettelyn 
malli. Tätä mallia kutsutaan myös yleisesti Demingin ympyräksi kuva 3). 
Demingin ympyrä on yhdysvaltalaisen tilastotieteilijä William Edwards Demingin kehit-
tämä johtamisen apuväline, jossa on pelkistetysti neljä lohkoa. 
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 Plan (Suunnittele) 
 Do (Toteuta) 
 Check (Arvioi) 
 Act (Toimi) 
Johtaminen voidaan kuvat sarjana tapahtumia, jossa ensin suunnitellaan, toteutetaan, 
toteutusta seurataan ja näiden pohjalta tehdään tarvittavia muutoksia toiminnassa. 
 
Kuva 3. PDCA-menettelyn malli eli Demingin ympyrä 
 
• Toteutetaan suunnitelmat• Seurataan ja tarvittaessa 
mitataan prosesseja ja 
raportoidaan tuloksista
• Asetetaan tavoitteet 
järjestelmälle ja sen 
prosesseille. Määritellään 
tarvittavat resurssit, joilla 
voidaan saavuttaa 
halutut tavoitteet. 
Tunnistetaan riskit ja 
mahdollisuudet
• Ryhdytään tarvittaviin 
toimenpiteisiin, joilla 
parannetaan 
suorituskykyä
ACT
TOIMI
PLAN
SUUNNITTELE
DO
TOTEUTA
CHECK
ARVIOI
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Viemäreiden sisäpuolisissa saneerauksissa laatu voidaan perustaa edellä mainittuihin 
käsitteisiin ja työkaluihin. Seuraavissa osioissa keskitytään alalla käytettäviin viemärei-
den sisäpuolisiin saneerausmenetelmiin ja kerrotaan Quattro Lining Oy:n käyttämistä 
työmenetelmistä työvaiheineen. 
5 Viemäreiden sisäpuolinen saneeraus käsitteenä ja saneerausmenetel-
mät 
5.1 Viemäreiden sisäpuolisen saneerauksen määrittely 
Viemäreiden sisäpuolisella saneerauksella tarkoitetaan viemäreiden kunnostusta mene-
telmällä, joka tehdään sisäpuolisesti ilman rakennusteknisiä töitä ja kaivantoja. Ole-
massa olevat viemäriputket jätetään paikoilleen ja saneeraus tehdään putken sisäpuo-
lelle sujuttamalla, ruiskuttamalla tai muulla menetelmällä [1, s. 13].  
5.2 Yleistä menetelmistä 
Maanalaisten ja rakenteissa sijaitsevien paineettomien viemäreiden saneeraustekniikat, 
joissa käytetään muoviputkijärjestelmiä, on kuvattu standardissa SFS-EN ISO 11296-1. 
Kuten kuvassa 4 esitetään, erilaisia tekniikoita on useita. Suosituimmaksi tavaksi kiin-
teistöjen viemäreiden sisäpuolisissa saneerauksissa on yleistynyt sukkasujutus. Aikai-
semmin yleisesti käytetty viemäreiden ruiskuvalu on vähentynyt huomattavasti. 
Kunnallistekniikan viemäreiden saneerauksissa käytetään myös muita menetelmiä, esi-
merkiksi pitkäsujutusta ja pätkäsujutusta. Tässä työssä keskitytään tarkemmin suk-
kasujutukseen, koska se on Quattro Lining Oy:n käyttämä menetelmä. 
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Kuva 4. Maanalaisten paineettomien viemärien sisäpuoliset saneeraustekniikat, joissa käyte-
tään muoviputkijärjestelmiä standardin SFS-EN ISO 11296-1 [7] mukaisesti 
Viemäriputkien 
saneeraus
Kunnostaminen
Sisäpuolinen saneeraus
Pitkäsujutus
Muotoputkisujutus
Sukkasujutus
Pätkäsujutus
Letkusujutus
Spiraalinauhasujutus
Muut 
kunnostusmenetelmät
Uusiminen kaivaamatta
Pakkosujutus
Mikrotunnelointi
Muut kaivamattomat 
menetelmät
Uusiminen kaivamalla
Ylläpito ja korjaaminen
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5.2.1 Sukkasujutus 
Polyesterihuovasta tai joustavasta polyesterikudoksesta tehty putki, joka kyllästetään ke-
miallisesti kovettuvalla kemikaalilla (kuten kaksikomponenttisella epoksilla). Sukituksen 
asennus tapahtuu paineilman avulla. Sukan muodostama putki paineistetaan kovettumi-
sen ajaksi muottina toimivan korjattavan putken muotoon paineilmalla, höyryllä tai ve-
dellä [1, s. 7 ja 80]. 
Sukkasujutusmenetelmää käytetään kiinteistöjen viemärien sisäpuolisissa saneerauk-
sissa. Sukkasujutusmenetelmän tekniset vaatimukset maanalaisille viemärisaneerauk-
sille on annettu standardissa SFS-EN ISO 11296-4. [8] 
Sukkasujutusmenetelmiä on käytössä pääasiassa kahdenlaisia. Käytössä on limisukitus 
sekä sukitusmenetelmä, jossa käytetään tehdasvalmisteisia haaravahvikkeita. Suk-
kasujutuksesta käytetään yleisesti termiä sukitus. 
5.2.2 Sukkasujutus limitystekniikalla 
Limisukituksessa ei käytetä tehdasvalmisteisia haarakappaleita. Sukitusmateriaali asen-
netaan ensin pääviemärihaaraan ja sen jälkeen haarojen auki porauksen jälkeen sivu-
viemäreihin, jolloin sukat asentuvat haarakohtiin limittäin. 
5.2.3 Sukkasujutus haaravahvikkeita käyttämällä 
Sukkasujutuksessa haaravahvikkeet eli haarakappaleet asennetaan siihen tarkoitettua 
työkalua käyttäen viemärihaaraan. Tehdasvalmisteinen haaravahvike on viemärihaaran 
muotoinen sekä kooltaan että haarakulmiltaan. Pääviemärihaaran liittyvän sivuviemäri-
haaran sukka asennetaan haaravahvikkeen päälle. 
Seuraavassa luvussa keskitytään Quattro Lining Oy:n käyttämiin viemäreiden sisäpuoli-
siin saneerausmenetelmiin ja kerrotaan yrityksen käyttämän menetelmän työvaiheista. 
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6 Quattro Lining Oy:n käyttämä viemäreiden saneerausmenetelmä ja työ-
vaiheet 
Quattro Lining Oy käyttää saneerausmenetelmänä sukkasujutusta haaravahvikkeilla. 
Puhelinhaastattelussa (Toimitusjohtaja Antti Hukkanen 5.12.2019) kertoo sukkasujutuk-
sen haaravahvikkeilla valikoituneen sukkasujutusmenetelmäksi yrityksessä siitä syystä, 
että asiakkaalle voidaan tarjota tasalaatuinen VTT Expert Services Oy:n sertifikaatin mu-
kainen testattu lopputuote. Haaravahvikkeilla toteutettuna sukkasujutus on yhtenäinen 
ja haarakohdat voidaan saneerata luotettavasti. Sukitusmenetelmää kutsutaan Quattro-
sukitukseksi. Seuraavassa alajaksossa esitetään sukkasujutuksen työvaiheiden etene-
misestä työmaalla työn luovutukseen asti. Kuvassa 5 esitetään työvaiheet työmaalla. 
6.1 Työvaiheet ennen työn aloitusta 
Ennen aloitusta töiden valmisteluvaiheessa on työmaalla varmistettava sukitusmateriaa-
lien ja sukitustyökalujen varastointipaikka. Sukitusmateriaaleista etenkin epoksit tarvit-
sevat kuivan ja lämmitetyn tilan varastointiin. Säilytyspaikkana voi toimia joko työmaalta 
sukitusurakoitsijalle luovutetut tilat tai urakoitsijan omat siirreltävät tuotanto- ja varastoin-
titilat. Työmaalla sukitusmateriaalia vastaanottavan työntekijän on tavaraa vastaanotet-
taessa tarkastettava tavaran laatu ja kunto. Vastaanottava työntekijä tarkastaa myös, 
että lähetys on tullut oikeaan paikkaan ja että hänellä on oikeus ottaa lähetys vastaan. 
Tavarantoimittajalta saadut eräkohtaiset laadunvarmistusraportit tarkistetaan ja arkistoi-
daan. 
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6.2 Työvaiheet työmaalla 
 
Kuva 5. Työvaiheet työmaalla 
1. Työalueen suojaus 
Työalueet ja kulkuväylät suojataan esimerkiksi suojapahvilla, kovalevyllä tai suoja-
muovilla, jotta vältetään työnaikaisten vaurioiden syntyminen asiakkaan omaisuudelle. 
2. Vesikalusteiden irrotus 
WC-istuimet ja lavuaarien hajulukot irrotetaan sukitustyön ajaksi, jotta päästään käsiksi 
niitä palveleviin viemäriosuuksiin. Vesikalusteet pyritään irrottamaan ehjinä, jotta niiden 
takaisin asennus on mahdollista. Irrotetut vesikalusteet varastoidaan paikkaan, jossa ne 
eivät joudu alttiiksi rikkoutumiselle. Vesikalusteet voidaan myös uusia niin sovittaessa. 
3. Saneerattavan viemärin pesu ja videokuvaus 
Saneerattava viemäriosuus joko pestään tai jyrsitään ja pestään, riippuen viemärimate-
riaalista sekä viemäriosuudesta. Pohja ja tonttiviemärien pesussa voidaan käyttää myös 
1. Työalueen suojaus
2. Vesikalusteiden 
irrotus
3. Saneerattavan 
viemärin pesu ja 
videokuvaus
4. Viemärin 
saneerauskunnon 
arviointi 
videokuvauksen 
perusteella
5. Viemäreiden 
sukitus
6. Saneerattujen 
viemäreiden 
videokuvaus
7. Lattiakaivojen 
kunnostaminen
8. Vesikalusteiden 
takaisinasennus
9. Työn luovutus 
tilaajalle
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viemärihuuhteluun soveltuvaa ajoneuvokalustoa. Muoviviemäriä ei ole tarpeen jyrsiä, 
mutta valurautaviemäri jyrsitään puhtaaksi kovapalateräjyrsinnällä. Puhdistettu viemäri-
osuus videokuvataan ja kuvausmateriaali tallennetaan sovitulla tavalla. 
4. Viemärin saneerauskunnon arviointi videokuvauksen perusteella 
Pesun jälkeen tehdyn videokuvauksen perusteella saadaan informaatiota kunnostetta-
vien viemäreiden nykytilasta. Videokuvaus tehdään ja raportoidaan standardin EN 
13508-2:2003+A1 mukaisesti [9]. Kuvausmateriaalista nähdään viemärimateriaalit, di-
mensiot sekä mahdolliset vauriot viemäriputkissa. Viettoviemäreissä voi olla puutteelli-
nen kaato tai padotuskohtia. Olemassa olevan viemärin on oltava nykykunnoltaan riittä-
vän kestävä, jotta se voi toimia muottina epoksoidulle huopasukalle. Viemäreiden sukitus 
ei sovellu menetelmänä viettoviemärin kaatojen ja padotusten korjaamiseen,  joten näi-
den viemäriosuuksien kokonaan uusimista voidaan harkita tämän työvaiheen perus-
teella. Viemäreiden saneerauskunnon arvioinnissa voidaan hyödyntää Vesilaitosyhdis-
tyksen julkaisemaa viemäreiden kuntotutkimusopasta [10]. 
5. Viemäreiden sukitus 
Mikäli videokuvauksen perusteella saneerattava viemäri on todettu sukituskelpoiseksi 
edetään sukitusvaiheeseen. Viemäreiden sukitus tehdään puhdistetulle viemäripinnalle. 
Epoksoitu huopasukka asennetaan kunnostettavan viemärin sisään ja annetaan kovet-
tua paikoilleen paineilman avulla muottina toimivan nykyisen viemärin sisäseinämää 
vasten. Haarakohdat porataan auki siihen tarkoitukseen tarkoitetun työkalun avulla. Sa-
masta sukkamateriaalista tehdyt tehdasvalmisteiset haarakappaleet asennetaan haara-
työkalun avulla paikoilleen ja haarakappaleen annetaan kovettua. 
6. Saneerattujen viemäreiden videokuvaus 
Valmis sukitustyö videokuvataan viemäriosuuksien valmistumisen tahdissa. Videoku-
vaus tehdään ja raportoidaan standardin EN 13508-2:2003+A1 mukaisesti [9]. Pesun 
jälkeiset videokuvaukset sekä valmiista sukitustyöstä tehdyt videokuvaukset nimetään ja 
tallennetaan sovitusti. Videokuvausmateriaali toimii työn laadun varmistuksena, jolloin 
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vielä voidaan tarvittaessa tehdä korjaustoimenpiteitä sovitun laadun saavuttamiseksi. Vi-
deokuvausmateriaali toimii omavalvonnan sekä mahdollisesti hankkeeseen nimetyn val-
vojan tarkastusmateriaalina. 
7. Lattiakaivojen kunnostaminen 
Valurautaisia lattiakaivoja kunnostetaan pinnoittamalla tai asentamalla olemassa olevan 
lattiakaivon sisään kaivoinsertti. Lattiakaivojen viemärilinjat sukitetaan. 
8. Vesikalusteiden takaisin asennus 
Sukitustöiden sekä lattiakaivojen kunnostustöiden jälkeen vesikalusteet asennetaan ta-
kaisin paikoilleen ja suojaukset voidaan poistaa. 
9. Työn luovutus tilaajalle 
Vastaanottotilaisuudessa sukitusurakoitsija luovuttaa tilaajalle luovutusdokumentit, 
joissa on kaikki oleellinen tieto saneerauksen toteutuksesta ja menetelmistä. Sopimuk-
sissa määriteltyihin luovutusdokumentteihin sisällytetään esimerkiksi videokuvaukset, 
tiedot käytetyistä menetelmistä, materiaaleista ja niiden sertifikaateista sekä käyttötur-
vallisuudesta, urakoitsijan omavalvontamateriaalin, takuutodistukset, tarpeelliset huolto- 
ja käyttöohjeet sekä ohjeet liittymisestä sukitettuun viemäriin myöhemmin tehtäviä sa-
neerauksia varten. 
Quattro Lining Oy on hakenut menetelmälleen tuotesertifikaatin, joka käsittää jäteve-
siviemäriputkien saneerausmenetelmän. Sertifikaatti on voimassa 07.02.2021 asti (LIITE 
1). Seuraavassa luvussa kerrotaan tuotesertifikaatista sekä sen liittymisestä laatujärjes-
telmään. 
7 Quattro-sukituksen tuotesertifikaatti 
Laadunhallintasertifikaatin voi saada, kun organisaatio osoittaa, että ISO 9001 -standar-
din vaatimukset ovat täyttyneet. Tuotesertifikaatin saadakseen organisaatiolla on oltava 
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laadunhallintajärjestelmä, joka vie toimintaa kohti määriteltyä laatutasoa ja asiakastyyty-
väisyyttä. Sertifikaatin tarkoituksena on osoittaa ulkopuolisille, että sertifioidussa organi-
saatiossa vaaditut asiat ovat standardin mukaisessa kunnossa [5, s. 221]. Seuraavassa 
kappaleessa avataan Quattro Lining Oy:n nykyisen laatusuunnitelman sisältöä. 
Eurofins Expert Services Oy, joka aikaisemmin tunnettiin nimellä VTT Expert Services 
Oy, myöntämän tuotesertifikaatin omaavia viemärisaneerauksiin erikoistuneita yrityksiä 
oli sivuhaun www.tuotesertifikaatti.fi mukaan (05.04.2020) seitsemän. Sertifiointi perus-
tuu menetelmän tyyppitestaukseen, toiminnanharjoittajan laadunvarmistusjärjestelmän 
tarkistamiseen sekä jatkuvaan ulkopuoliseen laadunvalvontaan. 
8 Quattro Lining Oy:n laatusuunnitelma 
Yrityksellä on olemassa voimassa oleva laatusuunnitelma, joka on laadittu vuonna 2015. 
Viimeisin päivitys laatusuunnitelmaan on tehty 11.06.2018. Laatusuunnitelma on Word-
muodossa ja talletettuna yrityksen palvelimelle. Laatusuunnitelman ylläpidosta vastaa 
toimitusjohtaja ja sisäisestä laadunvalvonnasta myös projektipäälliköt. Nykyisen laatu-
suunnitelman otsikkorakenne on esitetty seuraavassa kuvassa 6. 
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Kuva 6. Laatusuunnitelman pääotsakkeet 
Laatusuunnitelmassa on yhteensä 12 pääotsaketta, mitkä ovat: 
1. Yleistä, jossa kerrotaan laatusuunnitelman tavoitteista. 
2. Projektin organisointi ja vastuunjako. Kohdassa kuvataan yrityksen organisaation 
rakenne ja kerrotaan avainhenkilöiden tehtävät toimitusjohtajasta etumieheen 
kuvassa 7. 
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Kuva 7. Quattro Lining Oy:n organisaatiorakenne 
3. Asennussuunnitelmien teko ja hyväksyttäminen. Osiossa annetaan ohjeita työ-
maalla tapahtuvien sukitukseen liittyvien suunnitelmien toimenpiteistä ja hyväk-
syttämismenetelmistä. 
4. Aikataulusuunnittelu ja -seuranta. Tässä osiossa annetaan ohjeita aikatauluseu-
rantaan sekä yhteisesti tehtävään yleisaikatauluun. 
Quattro Lining Oy hallitus
Toimitusjohtaja
Työpäällikkö
Projektipäällikkö
Asennusryhmä
Asennusryhmä
Projektipäällikkö
Asennusryhmä
Asennusryhmä
Huoltopäällikkö
Projektipäällikkö
Asennusryhmä
Asennusryhmä
Projektipäällikkö
Asennusryhmä
Asennusryhmä
Taloushallinto
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5. Toteutuksen suunnittelu. Keskeisintä tässä osiossa on yhteistyö tilaajan edusta-
jien kanssa, jotka pyritään saamaan mukaan jatkuvaan laaduntarkkailuun. Tässä 
osiossa myös ohjeistetaan yhteydenpidosta sekä aikataulutuksen sovittamisesta 
hankkeen osapuolien kesken. 
6. Materiaalitoiminnot. Osio käsittelee sukitukseen liittyvien hankintojen, kuljetusten 
ja varastoinnin suorittamisesta oikeanlaatuisena ja kokonaistaloudellisesti oikea-
aikaisesti. 
7. Projektin budjetti -osiossa annetaan ohjeita talouden seurantaan sekä talouden 
seurannan tehtäväjakoon. 
8. Laskutus ja maksuerät. Tässä osiossa annetaan ohjeita maksuerien hyväksyttä-
mismenettelystä sekä lisä- ja muutostöiden hyväksyttämisestä. 
9. Työmaan tarkastus- ja viimeistelyohjelma. Osiossa käsitellään töiden tarkasta-
mista, testaamista sekä käyttöönottoon liittyvistä tehtävistä ja vastuunjaosta. 
10. Tilaajan informointi ja palautetoiminta -osiossa käsitellään arviointimenettelyä, 
joka liittyy työn laatuun, töiden järjestelyihin työmaalla sekä aikataulutavoitteiden 
toteutumiseen. 
11. Reklamaatioiden käsittely. Määritellään ohjeet, miten reklamaatioiden käsittely 
organisoidaan yrityksessä. 
12. Henkilöstökoulutus. Tässä osiossa kerrotaan, miten, missä ja kuinka usein yri-
tyksen henkilöstökoulutus järjestetään. 
9 Laatukäsikirjan määrittely 
Tämän työn tarkoituksena oli päivittää Quattro Lining Oy:n laatusuunnitelma laatukäsi-
kirjaksi. Seuraavassa osiossa kerrotaan yleisesti laatukäsikirjasta ja sen merkityksestä 
laadulle. Seuraavissa alajaksoissa myös hahmotellaan yrityksen laatukäsikirjan sisältöä. 
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Aikaisemmin on ajateltu, että kaikki toiminta, joka vaikuttaa laatuun, täytyy kirjata ylös. 
ISO 9001:n ajatusmaailma toisin lähtee siitä, että henkilöstö on koulutettua ja pätevää 
työhönsä, joten työohjeita voidaan vähentää ja lähteä olettamasta, että henkilökunta ha-
luaa tehdä työnsä hyvin. [5, s. 82]. 
Laatukäsikirja on tärkeä apuväline, jonka tulee sisältää laadunhallintajärjestelmän sovel-
tamisala, menettelyohjeet ja kuvauksen prosessien välisistä vuorovaikutuksista. Laatu-
käsikirjan lähtökohtana on yrityksen omat tarpeet, joten sisältö ja rakenne on syytä so-
vittaa mahdollisimman hyvin organisaation tarpeita palvelevaksi [4, s. 30.]. 
Jokainen laatukäsikirja on organisaationsa näköinen, mutta laatukäsikirjan olisi hyvä si-
sältää laadunhallintajärjestelmän soveltamisalan lisäksi ainakin seuraavat asiat: 
- organisaation esittely. 
- laadunhallintajärjestelmän esittely. 
- laatupolitiikka ja laadun tavoitteet. 
- vastuut, valtuudet, organisaation rakenne. 
- dokumentoinnin rakenne. 
- mahdollinen sanakirja. 
Laatukäsikirjaa hahmoteltaessa on syytä pohtia kenelle se on tarkoitettu, siis ketkä tule-
vat lukemaan sitä. Sivumäärä ja rakenne on vapaasti valittavissa. Laatukäsikirjaa voi-
daan käyttää hakuteoksena tai laajennettuna sisällysluettelona, josta lukija pääsee al-
kuun ja löytää etsimänsä [5, s. 87]. 
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10 Laatusuunnitelman päivitys laatukäsikirjaksi 
Laatusuunnitelman sisällysluettelo sopii hyvin laatukäsikirjan pohjaksi, jota voidaan ja-
lostaa käytännöllisemmäksi organisaation ohjeistukseksi. Seuraavassa käydään läpi 
tehtävän laatukäsikirjan sisältö kohta kohdalta läpi, sekä esitetään kohtien sisältämä in-
formaatio. Laatukäsikirjassa on yleisiä laadunhallintaan liittyviä ohjeita, mutta myös työ-
maakohtaisia osioita. Laatukäsikirjaan kirjataan kyseiseen osioon liitettävät liiteasiakirjat. 
Seuraavissa osioissa jaotellaan laatukäsikirjan sisältö ja rakenne. 
1. Yleistä 
Tässä osiossa määritellään yrityksen laatutavoitteet sekä näiden laatutavoitteiden liitty-
minen laadunhallintajärjestelmään. Laadunhallintajärjestelmä täyttää ISO 9001:2015:n 
vaatimukset. Kuvataan laadunhallintajärjestelmän prosessinomainen luonne sekä riski-
perusteisuus. 
2. Projektin organisointi ja vastuunjako 
Tässä osiossa kuvataan yrityksen organisaatiorakenne sekä henkilöiden yksityiskohtai-
set tehtäväkuvaukset ja vastuualueet. Liitetiedostona henkilöstön yhteystietoluettelo, 
jota säilytetään yrityksen palvelimella taulukkona sähköisenä tiedostona. Yhteystieto-
luettelon ylläpidolle ja päivittämiselle sovitaan vastuuhenkilö. 
3. Asennussuunnitelmien teko ja hyväksyttäminen 
Osion tarkoituksena on määritellä työmaan asennussuunnitelmien laatimisen vastuu-
henkilöt yhteistyössä tavarantoimittajien kanssa. Tähän osioon liittyy myös viranomais-
hyväksyttämistehtävät sekä asennussuunnitelmien hyväksyttäminen tilaajalla. Asennus-
suunnitelmien ”punakynäversioiden” ylläpitäjä työmaalla määritellään myös tässä koh-
taa. Työmaakohtaisessa palvelimen kansiorakenteessa varataan kansiot muutospiirus-
tuksille, urakkapiirustuksille ja toteutuspiirustuksille. Aineistoa säilytetään ja ylläpidetään 
em. kansioissa. Aineiston tallentamiseen ja ylläpitoon nimetään vastuuhenkilöt. 
 
23 
 
4. Aikataulusuunnittelu ja seuranta 
Kohteen toteutus perustuu työn tilaajan ja käyttäjien kanssa yhteisesti sovittuun aikatau-
lutukseen. Aikataulun laatimisen vastuuhenkilö nimetään tässä osiossa. Aikataulu hy-
väksytetään ja sen toteutumista seurataan yhdessä tilaajan kanssa. Aikatauluseurantaa 
suoritetaan erikseen määriteltävien ajanjaksoin. Hyväksytty aikataulu talletetaan liitetie-
dostona yrityksen palvelimelle varattuun sähköiseen kansioon. 
5. Toteutuksen suunnittelu 
Tämän osion tarkoituksena on määritellä toteutuksen yhteyshenkilöt tilaajan kanssa. 
Keskeisintä osaa toteutuksen suunnittelussa edustaa yhteistyö tilaajan edustajien 
kanssa, jotka pyritään saamaan mukaan jatkuvaan laaduntarkkailuun. Kommentit ja kor-
jauskehoitukset otetaan huomioon välittömästi niiden tultua organisaation tietoon. Jokai-
nen työmaalla työskentelevä vastaa omalta osaltaan päivittäisestä oman työnsä laa-
dusta. Työmaalla pidetään sähköistä työmaapäiväkirjaa, johon merkitään erikseen mää-
ritellyt tiedot työmaan tapahtumista. Tässä kohtaa määritellään työmaan yhteyshenkilöt 
tilaajan edustajiin sekä työmaakokouksien osallistujat. Työmaakokousaineistolle vara-
taan työmaakohtaiset kansiot yrityksen palvelimelle. Tässä kohtaa sovitaan vastuuhen-
kilö aineiston ylläpitämiseksi ajantasaisena. 
6. Materiaalitoiminnot 
Materiaalitoimintojen tavoitteena on huolehtia kaikkien hankintojen, kuljetusten ja varas-
toinnin suorittamisesta oikeanlaatuisena ja kokonaistaloudellisesti oikea-aikaisesti. 
6.1 Hankinnat 
Materiaalihankinnat kilpailutetaan säännöllisin väliajoin parhaimman toimittajan löyty-
miseksi. Kilpailuttamisessa huomioidaan tilaajan vaateet, kokonaistaloudellisuus, toimi-
tusvarmuus ja yrityksen laatuvaatimukset. Kilpailutusmateriaali tallennetaan yrityksen 
palvelimelle ja nimetään vastuuhenkilöt kilpailutuksen järjestämiseksi. 
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6.2 Hyväksyttäminen 
Työmaalla käytettävät materiaalit hyväksytetään tilaajalla sovitun käytännön mukaisesti. 
Hyväksytyistä materiaaleista tehdään kirjallinen merkintä työmaakokouksen pöytäkir-
jaan. Materiaalien tuotetiedot, sertifikaatit ym. tallennetaan yrityksen palvelimelle. Mate-
riaalien tuotetietojen ylläpidon vastuuhenkilö nimetään tässä osiossa. 
6.3 Toimitus ja kuljetus 
Toimitusaikataulu laaditaan yleisaikataulun pohjalta ja tavoitteena on tuotteiden oikea-
aikainen ja edullinen toimittaminen työmaalle. Toimitusaikataulua seurataan ja päivite-
tään materiaalimenekin mukaan. Tarviketilauksille sekä yhteystietoluettelolle määritel-
lään vastuuhenkilö ja materiaalien toimittajista pidetään yhteishenkilöluetteloa, joka tal-
lennetaan sille varattuun sähköiseen kansioon taulukkomuodossa yrityksen palvelimelle. 
6.4 Vastaanotto 
Tässä osiossa määritellään vastuuhenkilö, joka ottaa vastaan tavaratoimitukset työ-
maalla. Vastuuhenkilö tekee määrällisen ja laadullisen tarkastuksen tarvikkeille ja kirjaa 
ylös sukituksessa tarvittavien aineiden eränumerot sekä päiväykset. Päiväykseltään 
vanhentuneita tai kuljetuksessa vaurioituneita tarvikkeita ei oteta käyttöön vaan rekla-
moidaan puutteista tavaratoimittajaa. Eränumeroista pidetään taulukkomuotoista työ-
maakohtaista päiväkirjaa, joka tallennetaan yrityksen palvelimelle varattuun sähköiseen 
kansioon. 
6.5 Varastointi 
Sukitusmateriaalin varastoinnissa työmaalla on oltava huolellinen ja kaikki asennusma-
teriaali sekä työvälineet säilytetään asianmukaisissa lukituissa tiloissa. Tässä osiossa 
määritellään vastuuhenkilöt, jotka vastaavat asianmukaisten varastotilojen hankkimi-
sesta. Varastotilojen ollessa rajalliset niin kiinnitetään erityistä huomiota oikea-aikaiseen 
tavaroiden toimittamiseen. Jokainen työmaalla työskentelevä vastaa omalta osaltaan va-
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rastotilojen siisteydestä ja turvallisuudesta. Työvälineistä pidetään tarpeelliseksi katsot-
tavassa laajuudessa rekisteriä. Rekisterin ylläpitämisen vastuuhenkilö määritellään 
tässä kohdassa. 
6.6 Työmaajärjestys 
Jokainen työmaalla työskentelevä henkilö vastaa omalta osaltaan työmaan siisteydestä. 
Ylimääräiset tarvikkeet toimitetaan takaisin varastoon ja jätteet toimitetaan niille osoite-
tuille jätelavoille. Kierrätettävät materiaalit pyritään kierrättämään työmaalla. Työmaalla 
on oltava käytössä kalibroidut mittalaitteet aineiden punnitsemista tai mittaamista varten. 
Yrityksen palvelimelle varataan sähköinen kansio mittalaitteiden kalibrointirekisterille 
sekä ohjeistukselle kalibroinnin suorittamisesta. Kalibrointirekisterin ylläpitäjä nimetään 
tässä osiossa. 
7. Projektin budjetti 
Tässä kohtaa määritellään tarjoushintaan perustuva alakohtainen budjetti. Lisä- ja muu-
tostöiden vaikutukset budjettiin kirjataan työn edistymisen aikana. Osiossa määritetään 
budjetin seurannan ja raportoinnin vastuuhenkilöt. Tuloslaskelman ja työmaa-arvion pe-
rusteella laaditaan tulosennuste organisaation käyttöön. Yrityksen määrittelemät talou-
teen vaikuttavat asiakirjat tallennetaan sähköisenä niille varattuihin työmaakohtaisiin 
kansioihin yrityksen palvelimelle. 
8. Laskutus ja maksuerät 
Maksuerän perusteena olevan työvaiheen valmistuttua suoritetaan tarkastus ja todetaan 
maksuerän laskutuskelpoisuus nimetyn vastuuhenkilön toimesta. Maksuerä hyväksyte-
tään tilaajalla ja tieto laskutuskelpoisuudesta toimitetaan laskutuksesta vastaavalle ta-
holle yrityksessä. Lisä- ja muutostöistä pidetään maksueristä erillistä taulukkoa. Erikseen 
määritelty vastuuhenkilö ylläpitää ja tallentaa maksuerät sekä lisä- ja muutostyöt yrityk-
sen palvelimelle työmaakohtaiseen sähköiseen kansioon. 
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9. Työmaan tarkastus- ja viimeistelyohjelma 
Sukitusurakkaan kuuluvat sopimuksenmukaiset työt tarkastetaan, testataan ja luovute-
taan tilaajan käyttöön työn etenemisen tahdissa. Ennen tilaajalle luovutusta on vika- ja 
puutelistat käytävä läpi hyväksytysti sekä on tehtävä itselleluovutus. Työsuorituksesta 
on oltava videokuvaukset viemäreiden puhdistuksen jälkeen sekä sukitetulle pinnalle. 
Viranomaisten ja tilaajan tarkastuksille on varattava aikataulussa aikaa. Tilaajalle toimi-
tetaan luovutusdokumentit sekä käyttö- ja huolto-ohjeet urakkasopimuksessa määritel-
lyllä tavalla. Jälkitöille varataan niiden tarvitsema työaika. Tarvittaessa pidetään käytöno-
pastus. Tässä osiossa tarvittaville dokumenteille varataan sähköinen työmaakohtainen 
kansio, joka tallennetaan yrityksen palvelimelle. Aineiston vastuuhenkilö on nimettävä. 
10. Tilaajan informointi ja palautetoiminta 
Sukitusurakan aikana järjestetään työmaakierroksia, joissa on mahdollista arvioida työ-
suorituksen laatua, töiden järjestystä sekä aikataulutavoitteita. Kirjalliset palautteet tal-
lennetaan niille varattuihin sähköisiin kansioihin yrityksen palvelimelle. 
11. Reklamaatioiden käsittely 
Reklamaatioiden käsittely organisoidaan siten, että reklamaatioon vastataan mahdolli-
simman nopeasti sekä pyritään minimoimaan aiheutuvat haitat tilaajalle tai yritykselle 
itselleen. Jokainen työntekijä tai toimihenkilö on velvollinen omalta osaltaan huolehti-
maan siitä, että yhteisesti sovitut laadulliset kriteerit täyttyvät. Jokainen pyrkii ennalta 
ehkäisemään poikkeamia ja raportoivat viipymättä toimitusjohtajaa, mikäli poikkeamia 
on tapahtunut organisaation sisäisessä prosessissa. 
Reklamaatioiden vastaanottaja ja käsittelijä on nimettävä tässä osiossa. Reklamaatioita 
voidaan ottaa vastaan sähköisessä muodossa sekä paperisena. Reklamaation vastaan-
ottanut henkilö toimittaa reklamaation välittömästi reklamaatioista vastaavalle henkilölle, 
jonka tehtävänä viipymättä tehdä tarvittavat toimenpiteet reklamaatiota koskien. Vas-
taanotetuista reklamaatioista pidetään yrityksen palvelimella ajantasaista reklamaatiore-
kisteriä, jota päivitetään vastuuhenkilöiden toimesta tapahtumien mukaan. Yrityksellä on 
oltava reklamaatiolomake, jonka valituksen vastaanottava henkilö täyttää ja toimittaa sen 
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reklamaatioista vastaavalle henkilölle. Reklamaatioihin vastaa aina toimitusjohtaja kirjal-
lisesti. Tarvittaessa reklamaatioiden selvittelyssä käytetään ulkopuolista asiantuntija-
apua. Tulleet reklamaatiot käsitellään viikkopalavereissa sekä huolehditaan, että vas-
tuulliset henkilöt omaavat tarvittavat resurssit reklamaatioiden käsittelyyn. 
12. Henkilöstökoulutus 
Ammattitaitoa ylläpitävää koulutusta järjestetään säännöllisesti tarpeen mukaan. Koulu-
tus voi olla yrityskohtaisesti räätälöityä tai yleisempää koulutusta. Henkilökuntaa kannus-
tetaan omaehtoiseen koulutukseen. Koulutuksista pidetään yrityksen palvelimella ajan-
tasaista koulutusrekisteriä, jonka vastuuhenkilö nimetään tässä kohdassa.  
13. Työturvallisuus 
Työturvallisuusosiossa otetaan huomioon sukitustyön mahdolliset työturvallisuuteen vai-
kuttavat tekijät, kuten esimerkiksi nostotyöt, kattotyöt ja epoksointityöt. Tässä osiossa 
annetaan ohjeita turvallisesta työskentelystä sukitustyömaalla. Liitetiedostoina tallenne-
taan yrityksen palvelimelle työturvallisuusohjeet koskien sukitustöitä. Nimetään työtur-
vallisuudesta vastaava henkilö pitämään ajantasaista työturvallisuuteen liittyvää aineis-
tomateriaalikansiota. Työturvallisuudesta vastaava henkilö siirtää ajantasaisen tiedon 
työturvallisuuteen vaikuttavista asioista henkilöstölle. 
14. Ympäristöajattelu 
Tässä osiossa huomioidaan sukitusurakan ympäristövaikutukset. Mahdollisuuksien mu-
kaan pyritään valitsemaan sukitusmateriaaleista ympäristölle suotuisimmat. Kaikki kier-
rätyskelpoinen materiaali kierrätetään ja siten minimoidaan kaatopaikalle päätyvä jäte. 
Tilaajalle luovutetaan dokumentit, joissa osoitetaan jätteiden määrä ja käsittelypaikka. 
Logistisella suunnittelulla pyritään vähentämään työmaalle suuntautuvia materiaalitoimi-
tuksia ja siten vähentämään omalta osaltaan kuljetuksesta aiheutuvia ympäristöpääs-
töjä. Ympäristödokumentit tallennetaan yrityksen palvelimelle niille varattuihin sähköisiin 
kansioihin. Ympäristövastuuhenkilö nimetään tässä osiossa. 
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11 Päätelmät 
ISO 9000- standardien johtavana ajatuksena on prosessinomaisuus eli tekemällä ja op-
pimalla omasta tekemisestään päästään laadullisesti tavoiteltuun tasoon. Riskiperustei-
suus eli se, että ennakoidaan ja mietitään tekemisten seurauksia, auttaa yritystä menes-
tymään. Tavoiteltu laatu on ketju, jossa heikoin lenkki määrittää tason. Hyvälläkään te-
kemisen tasolla ei päästä tavoitteeseen, jos esimerkiksi tarvikkeet tai työkalut eivät ole 
laadullisesti toivottavia. Sukitustöissä pyritään tarjoamaan asiakkaalle tasalaatuista tuo-
tetta, mutta kuten kaikki käsityö, myös laadukas viemäreiden sisäpuolinen saneeraami-
nen sukkasujuttamalla riippuu tekijöidensä summasta: asentajien ammattitaidosta, ma-
teriaaleista, aikatauluttamisesta, työvälineistä ym.  
Tämän insinöörityön tarkoituksena oli laatia kohdeyritykselle laatukäsikirja, jolla näitä yh-
tenäisiä käytänteitä voidaan työmaiden kesken yhdenmukaistaa ja samalla pitää laadul-
lista tasoa halutunlaisena. Yrityksellä käytössä ollutta laatusuunnitelmaa tarkennettiin 
yksityiskohtaisemmaksi, jolloin dokumentointi nostettiin suurempaan rooliin. Uusina osi-
oina otettiin mukaan työturvallisuus- ja ympäristöasiat. Laatukäsikirja ei ole staattinen 
asiakirja, vaan se kehittyy yrityksen kehityksen mukana. Tulevaisuudessa yrityksessä 
voitaisiin lisätä laatukäsikirjaan nyt olevien tuotteiden ja palveluiden laatukriteerien li-
säksi organisaation jatkuvaan menestykseen vaikuttavia tekijöitä. Laatukäsikirja olisi 
mahdollista myös toteuttaa käytännössä sähköisenä kansiorakenteena, joka työnä jäi 
vielä toteuttamatta tämän opinnäytetyön yhteydessä. Toisaalta tässä työssä on ehdo-
tettu keinoja kerätä tietoa ja ymmärrystä yrityksen tuotteista ja palveluista, jotka tarvitaan 
jatkossa organisaation kokonaisvaltaisen suorituskyvyn parantamiseksi. 
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